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RESUMEN 
En consecuencia de la problemática existente en el control, disposición y evacuación oportuna y 
eficiente de los materiales de baja rotación o con tendencia a convertirse en obsoletos, se realizó 
un estudio de las causas más relevantes que lo generan, teniendo como base un análisis de la 
problemática actual en la industria, la administración de inventarios y las soluciones y 
recomendaciones que diferentes investigadores han planteado de forma teórica para poder 
obtener un adecuado control del mismo. De acuerdo con este análisis,  se encontró un método 
para el control y manejo de los inventarios, donde se relacionan las teorías encontradas y además 
se presentan unos nuevos lineamientos que contribuyen a una correcta evaluación de los 
inventarios que realmente generan valor en el abastecimiento. Dentro de este panorama se han 
planteado una serie de actividades previas que se deben llevar a cabo para obtener la información, 
es así como se involucran las diferentes áreas que son relevantes para la toma de las decisiones en 
la identificación de materiales obsoletos, además de ello se han establecido puntos de control y 
seguimiento que permiten comprobar una correcta ejecución. Se logró demostrar al utilizar el 
modelo planteado que la identificación de materiales obsoletos se da de una forma más rápida y 
efectiva, logrando así mejorar los niveles de ocupación de inventarios en bodegas, disminución 
de costos por almacenamiento innecesario, se mejora la transparencia y calidad de inventarios, 
teniendo información oportuna y confiable.   
Palabras clave: baja rotación, control de inventarios, valor en el abastecimiento, niveles de 
ocupación, costos de almacenamiento y calidad de inventarios.  
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ABSTRACT 
Due to the existing problems in the control, disposition and timely efficient disposal of materials 
with low turnover or with a trend to become obsolete, an study of the most relevant causes has 
been made based on the analysis of the current problems in the industry, the inventory 
management solutions and some recommendations that researchers have proposed to obtain an 
adequate control of the stocks. According to this analysis, we found a method for the control and 
management of inventory, where theories are related and found also some new guidelines that 
contribute to a correct assessment of inventories that create value in supply chain. Within this 
method have raised a number of preliminary activities to be carried out to obtain information, 
involving different areas that are relevant for making decisions on the identification of obsolete 
materials, also have established KPIs and follow up to verify a successful implementation.  
It is demonstrated that using mentioned model, the identification of obsoletes stock is faster and 
more effective, gaining in the occupancy levels of inventory in warehouses, decreasing 
unnecessary storage costs, increasing transparency and quality of inventory, having timely and 
reliable information. 
Key words: low turnover, stocks control, value in supply chain, occupancy levels, warehousing 
costs and quality of inventory. 
 
INTRODUCCION 
La buena administración de los inventarios es una parte vital en la empresa puesto que el 
inventario es unos de los rubros que afectan directamente el capital de trabajo y no tener un 
manejo adecuado de los mismos en cada una de sus etapas llevara a que se vean afectados los 
resultados de la compañía (Fernández 2008), sin embargo en la actualidad se están presentando 
algunas fallas en el proceso lo cual ha acarreado problemas financieros y     en la empresa a raíz 
de la falta de control y seguimiento en la identificación y la disposición final de los materiales de 
baja rotación y obsoletos en los últimos años los inventarios por este concepto han tenido un 
fuerte impacto en los almacenamientos, los costos del inventario, mayor utilización de tiempo 
administrativo para la toma de las decisiones y perdida de flexibilidad para compra de nuevas 
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materias primas que sustituyan el portafolio. En lo que va corrido de los últimos seis años en la 
compañía los montos por material destruido ascienden a 2.7 millones de dólares y siendo el año 
2013 el momento más crítico el cual aporta un 30% del valor, a continuación se muestra la 
relación por año. 
Tabla 1. Valor obsoleto por año 
Fuente: Transacción Sap Mc.9 compañía estudiada  
 
El presente trabajo de Investigación se enfoca en la importancia que representa en la empresa la 
obsolescencia de los inventarios, para esto se deben tener en cuenta los objetivos, la predicción de 
los pronósticos, el control del proceso de solicitud de materiales y compras, las políticas de 
inventarios, la rotación, presupuestos autorizados para dar de baja y los cambios de portafolio 
(Triviño 2009), estos serían los puntos clave que propician que un material sea obsoleto y serán 
estos los factores que se integraran para realizar un método que permita analizar las causas 
generadoras de la obsolescencia de inventarios. 
Al obtener las causas principales de los materiales obsoletos o que tenderán a serlo, se podrá 
enfocar de una manera más eficiente los recursos, el tiempo y las acciones para reducir los 
impactos que se están presentando en el manejo de los inventarios y los costos que está 
afectando.   
Al iniciar la investigación para encontrar las soluciones posibles a la problemática se puede 
conseguir que los inventarios totales de la compañía se reduzcan en un 1% lo que significaría un 
impacto positivo en el capital de trabajo (Indicadores Kimberly Clark Colombia 2013), además se 
generaría una menor necesidad de  almacenaje en bodegas, también se ganaría en unos 
inventarios más transparentes puesto que tener tan altos niveles de obsolescencia genera dudas de 
cómo se está haciendo la buena administración de los mismos (Ballou, 2004). 
 
 
2008 2009 2010 2011 2012 2013 Total USD
420.526          335.263          373.684          376.316                370.000           801.579                    2.677.368          
16% 13% 14% 14% 14% 30% 100%
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1. MARCO TEORICO 
 
1.1 INVENTARIOS  
Se llaman inventarios a la relación de materiales, productos, mercancías que se utilizan en una 
empresa con el fin de llevar a cabo su misión, ya sea para producir o vender, que se guardan en 
los almacenes y que están clasificados según categorías. (Escudero, 2012). 
La importancia que tienen los inventarios radica principalmente en que son uno de los factores de 
mayor influencia en las finanzas de una organización y, de la gestión eficiente de los mismos, 
depende en gran medida los impactos financieros que estos puedan generar. (Galindo, 1998). 
Muller (2005) nos corrobora lo anterior en los siguientes términos: “Los inventarios representan 
dinero”. 
Y es por esto que se debe realizar un análisis muy detallado donde ser interrelacionen el 
comportamiento de la demanda del mercado, la previsión que se tenga de las ventas, la 
planificación de la producción y la política de reposición de los inventarios con el fin de tener 
stocks sanos que no afecten financieramente la organización (Logistec 2013). 
En la práctica hay diversos tipos de inventarios clasificados por varios autores según las teorías 
que manejen; del tipo de inventario que se administre dependerá la política de gestión del mismo. 
Parra (2005) realiza clasificaciones según la función que desempeñan los stocks en la empresa, 
según la naturaleza física de los productos o según su valor e importancia. 
Atendiendo a la clasificación según la forma física en la que se encuentren, Muller (2005) los 
separa así: 
- Materias primas 
- Productos en proceso 
- Productos terminados  
Dependiendo del tipo de inventario que nos ocupe, se debe establecer una política de gestión del 
mismo. Para la definición de las políticas de inventario se debe tener en cuenta los modelos de 
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inventario existente ya sean modelos determinísticos o modelos de lote económico (Taha, 1991). 
Para llevarla a cabo es necesario determinar aspectos como la cantidad a pedir, cuando pedir y 
para cuando pedir, momento de la revisión (diaria, semanal, mensual), y tipo de demanda. 
1.1.1. Control de Inventarios pull – push  
Dentro de las estrategias para el control de los inventarios existen dos, las cuales se enuncian a 
continuación: 
Push. En el proceso de este sistema se empuja el inventario (Laburu, 2010), es decir se 
fabrica para que los eslabones de la cadena de suministro abastezcan a los demás mediante una 
estrategia de presión y aumento de inventarios en cada punto que se deben tener en cuenta para 
no incurrir en sobre stock o devoluciones, es una estrategia donde se debe tener comunicación 
continua con cada   eslabón.  
Pull. En el sistema pull la demanda es la que solicita inventarios para abastecer los 
puntos, (Laburu, 2010) por lo tanto se tendrán inventarios bajos en los puntos de abastecimiento 
esta debe estar direccionada a ciertos tipos de materiales y de clientes para no incurrir en faltas de 
stock en la cadena ya que el abastecimiento se hace en momentos precisos, cantidades correctas, 
materiales de excelente calidad. 
 1.1.2. Indicadores para la gestión de inventarios  
Estupiñan (2003) sugiere dos mediciones fundamentales en la gestión de inventarios dentro de 
una organización: 
- Rotación del inventario: relación del volumen de productos vendidos y las mercancías en 
existencia. A mayor valor mayor favorabilidad. Se calcula así: 
RI= Costo de ventas / Promedio de inventarios  
- Días de inventario promedio disponible: es la cantidad de días para los cuales existe 
inventario suficiente de acuerdo con un consumo esperado. Se mide en días y a mayor 
valor significa que la cobertura es mayor. Se calcula así: 
DI= Inventario final del período/ consumo proyectado x 30 
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La política de inventario definida para cada agrupación de materiales determinará cuantos días 
mínimo se deben almacenar y, a su vez, la rotación esperada del mismo (Mongua, 2009). 
De esta medición se deriva uno de los indicadores más importantes dentro de la gestión del 
responsable de planificación de inventarios, la cual es el monto en cantidad y valor de los 
inventarios de baja rotación y/o próximos a catalogarse como obsoletos. (McDonald, 2009) 
Es por lo anterior que una política muy bien definida es la base fundamental para la 
administración de stocks ya que esto permite tener claridad en las estrategias de 
aprovisionamiento y de salida de inventarios de lento movimiento. 
 
1.2. TENDENCIAS MUNDIALES DE CONTROL DE INVENTARIOS 
 
Las tendencias mundiales en materia logística tienen una fuerte influencia en lo que a gestión de 
inventarios respecta. Cada vez más la demanda por más y mejores productos obligan a la cadena 
de abastecimiento a ser mucho más ágil, esbelta y costo eficiente con el fin de entregar a los 
consumidores productos en el lugar y momento adecuado, lo cual implica que se tengan las 
cantidades de stock indicadas tanto en la cadena de abastecimiento como en el punto de venta. 
(Wild, 2002) 
Cambios mundiales impactan también las tendencias que se ven en logística y han llevado a un 
desarrollo cada vez más acelerado pero que implican mejoras en costo y oportunidad. 
Iniciativas como Just in time, Reabastecimiento continuo, Alianzas estratégicas, Relación con los 
proveedores, Clusters colaborativos, inventarios en consignación marcan la tendencia hacia una 
gestión de inventarios más eficiente.  
Todas las mencionadas anteriormente son las herramientas fruto de una evolución rápida que han 
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Tabla 2. Evolución de las tendencias 
Década Características 
70´s 
 Mantener inventario suficiente con el fin de no parar ningún proceso ni agotar PT 
 Altos márgenes de rentabilidad lo que justifica alto inventario 
80´s  Se pensaba tener inventario suficiente e imprimirle cierta dinámica 
 Se empezó a hablar de flujo de inventarios 
 Se calculaba índice de rotación de inventarios 
 Se llegó a estudiar forma de tener cero inventario 
90’´s  Compras más fáciles e índices de inflación bajos 
 Algunas empresas se aceleran e incrementan inventarios 
 Se aceptó el problema de exceso de inventario 
HOY  Mayor conciencia de compras y almacenamiento 
 Nadie quiere cargar con costos de inventarios 
 Las empresas se preparan a recibir mercancías para pasarlas rápidamente al próximo 
eslabón en la cadena 
                                   Fuente: Bolívar Juan P, 2013 Tendencias Modernas en Inventarios y Compras 
 
En lo que a indicadores se refiere, tanto a nivel mundial como en Colombia, se miden indicadores 
de eficiencia logística que determinan los puntos y marcos de acción en la cadena. De un estudio 
realizado por Zona Logística y asociados, se obtuvieron resultados de indicadores de la industria 
Colombia en lo que a gestión de inventarios se refiere. Esto nos muestra que a nivel local todavía 
existe una gran oportunidad, sobre todo en empresas pequeñas, en recobrar la importancia que la 
medición tiene en las mejoras de costos y eficiencias logísticas. (Saldarriaga, 2013). 
A continuación se presentan resultados del estudio que muestran indicadores de la industria en la 
Tabla 3: 
Tabla 3. Indicadores de la Industria en Colombia 
Días de Inventario de Producto 
Terminado 
Productos Obsoletos Inventario de Lenta Rotación 
  
 
Fuente: Saldarriaga Diego, 2013. Zona Logística 
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Según Marin (2013), el marco mundial muestra que las tendencias actuales para tener inventarios 
controlados y costo eficiente se resumen en las siguientes prácticas: 
1. Segmentación del portafolio- productos que no agregan o destruyen valor se toma la 
decisión de sacarlos eliminarlos del portafolio 
2. Postpontment – tratar de tener consolidados los productos sin estar terminados hasta 
conocer la demanda cierta. Reducir necesidad inventario 
3. Mantener los inventarios centralizados – mientras menos atomizada es la distribución 
(CD, Bodegas) es posible tener una cantidad menor de inventarios bajo un concepto de 
centralización de demanda 
4. Practicas colaborativas- CPFR, VMI, inventario en consignación; permiten reducir inv. de 
forma colaborada en clientes-proveedores 
5. Inversión en la gente, competencias técnicas, conceptuales de mayor nivel en quienes 
administran los inventarios. 
 
1.3. INVENTARIOS OBSOLETOS Y DE BAJA ROTACIÓN  
Dentro de las diversas clasificaciones que existen para los inventarios, existe el método FSN 
Analysis enunciado por Jaya Subramanian (2008), el cual cataloga los materiales como “fast 
moving, slow moving o non-moving.  
Inventarios que sean de uso regular – mínimo una vez por semana, son los que se llaman fast 
moving y en la revisión periódica que se realice se clasifican como F”. 
Inventarios cuyo uso es menor que una vez en dos o tres años, se catalogan según Jaya 
Subramanian (2008), como “non-moving” y son los que afectan directamente el working capital 
de la compañía al no contribuir a la generación de flujo financiero para la organización y, por el 
contrario, agregan costos de mantenimiento elevados y costos ocultos a los que se debe estar muy 
atentos. 
Dentro de las dos categorías anteriores se encuentran los slow moving y son materiales que 
presentan una probabilidad creciente de ser catalogados en un futuro como N- non moving. 
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En lo que a non-moving se refiere, Muller (2005) expresó  varias formas para deshacerse de estas 
llamadas existencias muertas: 
- “Vender a precio de costo 
- Elevar temporalmente las comisiones al personal de ventas 
- Rebajar el precio 
- Devolver al proveedor 
- Donarlas 
- Darlas de baja 
- Subastarlas”  
 
2. METODOLOGIA ANALISIS PARA EL CONTROL DE OBSOLETOS 
A partir de la investigación que han realizado varios autores a través de los años por la latente 
preocupación que existe por el control, ejecución de soluciones y definición final de materiales 
obsoletos se encontraron como métodos relevantes diferentes pautas y prácticas de control. 
Dentro de la empresa se ha utilizado por varios años un planteamiento para obtener la 
información de los materiales obsoletos en cuanto a valor del inventario, cantidades almacenadas 
y disposición de los mismos.  
2.1 MATRIZ  
Se realiza para definir el punto de partida de la investigación, en esta se establecieron los puntos 
que agregarían valor al proceso, todo apoyado de las áreas que están directamente relacionadas en 
la problemática, es por esto que se contó con la participación de desarrollo de producto, 
programadores de producción, mercadeo, exportaciones, compras, operaciones, gerencia de 
planta y planeación, los parámetros se muestran a continuación en la Tabla 4.  
Para el desarrollo del trabajo se tomó como muestra una planta de las 4 existentes y 25 materiales 
de 500 utilizados normalmente.  
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Tabla 4. Matriz de análisis 
 
Fuente: El autor 
La metodología a utilizar es el análisis de la información de consumos de periodos y proyección 
de uso descargada del sistema sap de la compañía, el objetivo es comparar la historia de uso de 
estos materiales con la previsión que tienen de ser consumidos a futuro, con el fin de determinar 
si se clasifica el material en el status de obsoleto. Posterior a esto, en un ambiente real el paso a 
seguir es realizar una revisión con las áreas involucradas con el fin de determinar el plan de 
acción a tomar con cada uno de los materiales, los resultados de esta revisión se comparten con el 
área financiera (Lagunas, 2000) para evaluar el impacto económico.  
2.1  TEORIAS DE INVESTIGACION 
Según la investigación de Treviño F, Villalpando Paula, Blanco Mónica, Barragán. (2009) 
establecieron lo siguiente:   
Alexander R (citado por Treviño, 2009) establece que “el problema es que no se corre el proceso 
de eliminación o desincorporación de productos a menos que se establezca claramente 
quien es el responsable, definir actividades y políticas. La definición de responsabilidades 
debe de asignarse al menos considerando las siguientes actividades en el proceso:  
 La selección de productos que son candidatos para eliminarlos.                                             
 Recopilación de información acerca de ellos analizando la información. 
 Tomar decisiones acerca de la eliminación. 
 Si es necesario, remover los productos condenados de la línea” 
CRITERIO BAJO MEDIO ALTO
Tiempo de almacenamiento X
Evacuacion del Inventario X
Atraso de nuevos proyectos X
Espacio ocupado X
Valor del inventario X
Proyeccion de uso X
Informacion oportuna X
TOTAL 14% 14% 71%
NIVEL DEL PROBLEMA
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Chaneski (citado por Treviño, 2009) “propuso una mecánica para definir la obsolescencia de los 
productos en inventario de acuerdo a su desplazamiento: 
 Si un producto no se desplaza en 18 meses, y la parte no es de recién lanzamiento, y no se 
cuenta con órdenes abiertas de surtimiento, entonces deshazte del 50%. 
 Una vez que se descartó, si no tiene uso en los siguientes 6 meses y no hay ordenes 
abiertas, entonces retira otro 50% de la existencia. 
 Una vez terminada la segunda ronda de reducción de inventarios, si no se usa el material 
en los siguientes 6 meses, entonces retira la existencia en su totalidad” 
 
Aichlmayr (citado por Treviño, 2009) comenta que “Schreibfeder menciona que un producto con 
una rotación de 1 ½ en el año es de lento movimiento y los que no tuvieron ningún movimiento el 
año anterior son los inventarios muertos. Recomienda que no más del 10 al 15% del total del 
inventario sea muerto y del 15 al 20% de lento movimiento. Recomienda que los pedidos de los 
de mayor movimiento deben de ser cortos y constantes, más que grandes y largos tiempos para 
pedirlos.” 
En referencia a lo que maneja Schreibfeder, aquí no sólo vamos a reaccionar con productos 
muertos, sino también retirar a los que estén agonizando, la idea es mantener en inventario solo 
aquellos productos que nos favorezcan en la tarea de optimizar el inventario (mayores utilidades). 
IMR (citado por Treviño, 2009), “Con base a los resultados arrojados por el estudio de reducción 
de inventarios se pudo destacar las siguientes prácticas desarrolladas por un grupo de empresas 
en los Estados Unidos en el 2001. 10 maneras de reducir inventarios: 
 Conducen revisiones periódicas 65% 
 Analizan uso y tiempos de entrega 50% Reducción de inventarios de seguridad 42% 
 Utilizan la regla del 80/20 37% 
 Mejoran los ciclos de conteo 37% 
 Repropian al proveedor 34%  
 Re-determinan las cantidades a ordenar 31% 
 Mejoran los pronósticos para los artículos A y B 23% 
 Dan itinerarios a los proveedores 22% 
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 Implementan un nuevo software de inventarios 21%” 
   
2.2 ANTECEDENTES 
Se realizó una encuesta para determinar que ha sucedido en los últimos años y tener un punto de 
referencia dentro de la historia con el conocimiento de diferentes colaboradores que han tenido 
incidencia dentro del manejo de las decisiones del control de los inventarios obsoletos y las 
incidencias dentro de la compañía, con el resultado de esto se lograron evidenciar los siguientes 
aspectos. 
Se determinó que en lo que va corrido de los últimos seis años en la compañía los montos por 
material destruido ascienden a 2.7 millones de dólares y siendo el año 2013 el momento más 
crítico el cual aporta un 30% del valor hasta el presente mes , a continuación se muestra la 
relación por año en la Tabla 5. 
Tabla 5. Valor obsoleto por año
Fuente: Transacción Sap Mc.9 compañía estudiada 
El aumento del valor obsoleto en el año 2013 que está duplicando el de los antecesores está 
siendo afectado por valores pendientes que se dejaron de dar de baja en los años anteriores y es 
una evidencia que se ha realizado de forma incorrecta el proceso de la definición de los 
materiales obsoletos y la ejecución oportuna de la evacuación. 
Dentro de las principales causas se encuentra la incertidumbre en materiales de exportación a 
Venezuela puesto que la producción programada para este cliente estaba alrededor del 50% 
mensual de la venta total de la compañía y en el momento que se empezaron a dilatar las 
relaciones políticas las ventas se redujeron en un 70%, por ende los inventarios de materiales 
existentes aumentaron significativamente respecto a las necesidades reales, en su momento la 
decisión que opto la compañía fue mantener las compras de materiales como si compraran las 
cantidades normales de los años anteriores debido a la alta incertidumbre que representaba si en 
algún momento se reactivaran las exportaciones y no se tuviera disponibilidad de inventario, 
pasado el tiempo y evidenciando que la situación no cambiaba se decidió que los materiales 
2008 2009 2010 2011 2012 2013 Total USD
420.526          335.263          373.684          376.316                370.000           801.579                    2.677.368          
16% 13% 14% 14% 14% 30% 100%
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exclusivos de este cliente se pasaran a un riesgo de obsolescencia y generarles los respectivos 
cobros o se definiera un uso en otros clientes para darles evacuación. 
Otra de las causas que generaron el aumento de los obsoletos fueron los cambios de portafolio de 
la venta local y que en el momento de la definición del cambio estos presentaban inventarios 
altos respecto a las necesidades dado que las ventas estaban disminuyendo significativamente y 
se estaba perdiendo participación en el mercado por lo cual la decisión fue perder dinero en 
materia prima en vez de seguir fabricando los mismos productos que seguirían perdiendo ventas. 
Actualmente los inventarios con riesgo de obsolescencia ascienden a USD 731.000 y representan 
un 4% del inventario total de la compañía, lo cual es bastante alto teniendo en cuenta que no 
debería superar el 1%, este valor tan elevado se ha visto impactado principalmente por 3 factores  
Materiales locales que cambiaron de portafolio, no se ha definido utilización o destino definitivo 
y representan un 47% del riesgo de obsolescencia. 
Materiales de exportación que están pendientes por cobrar al país importador y representan un 
46% del riesgo de obsolescencia. 
Materiales con sobre stock y materiales de ensayo para desarrollo de producto que no se usaron y 
representan un 7% del riesgo de obsolescencia. 
 
3. RESULTADOS Y ANALISIS 
3.1 PROPUESTA  
El proceso realizado para la identificación de la rotación de los materiales se basa en actividades 
para identificar las referencias de materia prima que presentan características de lento 
movimiento para tomar las decisiones más pertinentes respecto al manejo de dichas referencias. 
La obtención de la información base se genera mensualmente desde el sistema SAP, utilizando 
diferentes transacciones, el analista de planeación genera los reportes que le permiten obtener la 
primera información para identificar la rotación de los inventarios  
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 Se genera la transacción mc.9 para obtener los inventarios al cierre de mes, como se 
muestra en la Tabla 6, además en este módulo se obtiene el valor del inventario. 
Tabla 6. Mc.9 Inventarios
 
Fuente: Informe SAP Kimberly Clark Colombia 2013 
 Se genera el reporte de consumos para cada uno de los siguientes periodos pasados: 0 a 3 
meses, 3 a 6 meses y 6 meses a más de un año, como se muestra en la Tabla 7 donde se 
aprecian los resultados del periodo 1. 
 
Tabla 7. Mc.9 Consumos 
 
Fuente: Informe SAP Kimberly Clark Colombia 2013 
 
 Se generan los pronósticos de proyección y consumo de inventario utilizando la 
transacción ZPPLO34 y MD01, como se muestra en la Tabla 8 con este módulo se 
observan las cantidades que a futuro se utilizaran y será una determinante para la 
definición de los materiales de lenta rotación. 
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Tabla 8. ZPPLO34 y MD01 
 
Fuente: Informe SAP Kimberly Clark Colombia 2013 
 
 Se generan órdenes de compra abiertas para verificar si se deben tener en cuenta 
inventarios en el proveedor, como se muestra en la Tabla 9 que a la fecha no se tienen 
inventarios externos 
Tabla 9. ZFSLO42 
        
Fuente: Informe SAP Kimberly Clark Colombia 2013 
Inicialmente esta información se bajara por archivos planos a excel mientras se desarrolla un 
aplicativo dentro del mismo sistema para que la información sea más en línea. Los parámetros 
para definir el estatus del material están dados por los consumos del pasado y se definen así:  
 Material de Línea: Referencias que se han consumido en los últimos 3 meses. 
 Lento  movimiento: Referencias que se han consumido en los últimos 3 a 6 meses. 
 Muy lento movimiento: Referencias que se han consumido en los últimos 6 a 12 meses. 
 Revisión: Referencias sin utilización en ninguno de los anteriores periodos.   
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El siguiente criterio para identificar se ha definido en clasificación por forecast, se obtiene de los 
planes de utilización del plan de producción, si no presentan uso se convierte en la principal 
alerta para que sea definido un plan con las diferentes áreas que intervendrán en la disposición 
final que se le dará a cada material. 
Se realiza una reunión de seguimiento con todos los departamentos y se muestra el listado de 
materiales que están representando un riesgo de obsolescencia en la compañía, las dos opciones 
que tienen los materiales de lenta rotación son dar de baja o riesgo de obsoleto, pasada esta 
reunión se obtendrá una retroalimentación y se generan planes de acción, para el ejemplo se están 
representando materiales que son para dar de baja y que su plan de acción es destrucción del 
inventario, para los casos donde su clasificación por forecast es riesgo de obsoleto se pueden 
tener diferentes planes de acción, dentro de los cuales tenemos:   
 Obsequiar materiales en eventos de la empresa  
 Utilizar el material como sustituto mientras se agota  
 Devolver el material al proveedor  
 Vender el material a otras filiales.  
Seguido este paso se genera un cronograma de evacuación para establecer cuál será el tiempo en 
que el inventario se agotara, aquí se puede evidenciar un cambio fundamental si lo comparamos 
con el análisis que se hacía ya que antes un material de lenta rotación podría durar como mínimo 
3 meses almacenado en bodega sin que la empresa pudiera darse cuenta que ya se había 
convertido en obsoleto, con esta nueva aplicación un material que se dejara de usar en los 
próximos meses se puede estar evacuado de las bodegas por lo menos 60 días más rápido.      
3.2 RESULTADOS  
En la Tabla 10 columna de Clasificación de tiempo de consumo, se puede evidenciar que 13 
materiales de los 18 de muestra quedaron clasificados como materiales de Línea ya que 
solamente se estaría analizando los consumo del pasado y la compañía seguiría almacenando el 
material por lo menos 90 días en total antes que pudiera darse cuenta que esos materiales 
realmente son de lenta rotación, es así como se muestra en la columna de Clasificación por 
foreras que estos materiales son realmente de lenta rotación y que se les deben definir planes de 
acción para que se puedan controlar  y evitar que permanezcan tiempo y costos innecesarios en 
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las bodegas. Es la demostración más relevante que evidencia una mejora dentro del proceso de 
identificación de materiales en lenta rotación al aplicar este nuevo modelo, además de ganar en 
tiempo se gana en optimización de inventarios, almacenamiento y calidad de la información, todo 
esto al final se verá reflejado en mejores costos para la compañía en la categoría de inventarios. 
 




Tabla 10. Reporte Final 
 






























PLANES DE ACCION Noviembre Diciembre Enero
41024204 MORRAL GALERIA CREZKC KLICK UN 47.745       14.132.640            296                     -             1.278            2.035          1.384          Linea -             RIESGO DE OBSOLETO Obsequiar en eventos 4.710.880     4.710.880     4.710.880     
41025320 COBIJA PLENITUD UN 7.568        5.085.696              672                     -             1.746            582             -              Linea -             RIESGO DE OBSOLETO Obsequiar en eventos 5.085.696     
41025323 NAIPES KIT ADULTA UN 2.226        2.301.684              1.034                  -             -                1.466          -              Lento Mov. -             RIESGO DE OBSOLETO Obsequiar en eventos 2.301.684     
41025358 ETIQUETA KIT BIENESTAR ADULTA UN 194           127.846                659                     -             1.746            595             -              Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 127.846        
41025359 GANCHO KIT ADULTA UN 16             42.000                  2.625                  -             1.780            595             -              Linea -             RIESGO DE OBSOLETO Obsequiar en eventos 42.000           
41025581 PIJAMA ENTERIZA HUGGIES UN 3.986        71.743.054            18.000                -             -                -              -              En Revision -             RIESGO DE OBSOLETO Obsequiar en eventos 23.914.351  23.914.351  23.914.351  
41037561 CAMBIADORES-HUGGIES UN 3.900        1.088.034              279                     -             21.278          18.259         27.062        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 1.088.034     
42044303 BSP PAÑ HAS CHEEKY MEDX72 50U UN 284           609.748                2.147                  -             -                15.178         -              Lento Mov. -             RIESGO DE OBSOLETO Proximas aprobaciones de LC 609.748        
42044305 BSP PAÑ HAS CHEEKY GDEX24 50U UN 106           7.367.347              69.362                -             85.688          41.400         8.855          Linea -             RIESGO DE OBSOLETO Proximas aprobaciones de LC 7.367.347     
42061132 CAJA INFANT CARE 594X308X260 MM UN 1.387        12.483                  9                        -             3.643            3.163          4.607          Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 12.483           
42061134 VOLANTE KIT HUGGIES RN 216X140MM UN 125           51.387                  412                     -             21.188          18.286         26.318        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 51.387           
42061155 NO TEJIDO SSS BL 10GSM/M2 170MM M2 79             1.021.894              12.920                -             -                5.437.450    1.357.526    Lento Mov. -             DAR DE BAJA Destruir inventario 1.021.894     
42061498 VOLANTE LATERAL KIT RN HUGGIES UN 86             58.332                  680                     -             20.945          17.921         27.678        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 58.332           
42065578 BSP PAÑ HUG ULTRATRIM XGDEX30 B.I. 45U UN 267           5.104.377              19.100                -             56.190          94.315         90.880        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 5.104.377     
42065590 ESTU TAMP APLICAD KOTEX MEDIO X8S STELLA UN 204           20.330.232            99.658                -             -                -              -              En Revision -             DAR DE BAJA Destruir inventario 20.330.232  
42065591 BSP PAÑ HUG ULTRATRIM XXGDEX30 45U UN 142           4.058.360              28.580                -             39.610          79.535         70.915        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 4.058.360     
42065592 BSP PAÑ HUG ULTRATRIM MEDX30 45U UN 118           3.409.380              29.016                -             152.587         179.779       202.553       Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 3.409.380     
42065593 BSP PAÑ HUG ULTRATRIM MEDX50 45U UN 157           845.100                5.400                  -             44.867          87.395         76.170        Linea -             DAR DE BAJA Destruir inventario 845.100        
Total 137.389.594              Total Evacuacion 64.774.656  36.012.611  36.602.326  
Cronograma de Evacuacion
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3.2 CONTROLES CLAVE 
Reuniones de proyectos donde se generan las alertas de riesgos de obsolescencia. 
Reuniones con áreas involucradas.  
Revisión de cumplimiento de cronograma de planes de acción 
Clasificación de todas las referencias que cumplan con las condiciones de lento movimiento y 
muy lento movimiento. 
Destrucción de la materia prima obsoleta.  
3.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES  
A continuación se presentan las actividades a realizar durante la elaboración, ejecución y definición de los 
inventarios de lenta rotación, este debe iniciar desde la semana 3 del mes anterior para poder tener el 
reporte definitivo el día 10 de cada mes. 
Tabla 11. Cronograma 
 
Fuente: El autor 
Actividades Cuando Quien
Reunión con producción y desarrollo (planes de accion, tiempos y costos) Semana 3 Programador, Desarrollo, Gerencia de planta y/o Jefe de produccion, mercadeo
Entrega de informe a exportaciones productos especiales Semana 3 Programador 
Entrega de informe a mercadeo productos especiales Semana 3 Programador 
Recepción de retroalimentación de mercadeo y exportaciones Semana 4 Mercadeo
Cronograma de Planes de accion Semana 4 Programador 
Aprobación de Planeación Semana 4 Jefe de Planeacion
Generar reportes SAP para cierre de mes:
Inventarios de cierre 3 dia hábil del mes Programador 
Consumo de materiales x periodo 3 dia hábil del mes Programador 
Forecast de consumo de 6 meses 3 dia hábil del mes Programador 
Materiales bloqueados 3 dia hábil del mes Programador 
Crear Archivo de entrega 4 dia hábil del mes Programador 
Definición de status de material y entrega de reporte a MRP 4 dia hábil del mes Programador 
Revisión de Mrp 5 dia hábil del mes Analista mrp
Entrega de reporte a Jefe de planeación 9 dia calendario del mes Analista mrp
Entrega de reporte a finanzas 10 dia calendario del mes Analista mrp
Definicion de valor total a dar de baja Semana 3 del mes Finanzas Planeacion
Generar actas de baja Semana 3 del mes Analista mrp
Puntos de control
Reuniones de proyectos donde se generan las alertas de riesgos de obsolescencia Minimo bimensual
Reuniones con areas involucradas Mensual
Revision de cumplimiento de cronograma de planes de accion Semanal





La amplia teoría que existe en relación a inventarios nos permite realizar diferentes análisis y determinar 
la aplicación dependiendo de las condiciones particulares de cada industria. 
Factores como el tipo de demanda, el comportamiento de la misma, niveles de participación de mercado y 
estrategias de planeación son aspectos que inciden directamente en el control de los inventarios y hacen 
que la administración de los mismos en una organización no sea tarea sencilla para quienes la realizan por 
la cantidad de variables que deben considerar. 
La baja asertividad de los pronósticos y el clima de constante cambio hacen que en los inventarios se 
tengan materiales de baja rotación u obsoletos los cuales le agregan costos ocultos a la cadena que, de no 
ser administrados adecuadamente, afectarían los indicadores de gestión del proceso. 
Luego del análisis realizado al interior de una compañía de consumo masivo sobre su situación actual y la 
aplicabilidad de las tendencias en manejo de inventarios obsoletos, se puede concluir lo siguiente: 
- La gestión de inventarios obsoletos debe realizarse teniendo en cuenta el futuro y no solo el 
pasado. Esto significa que se debe cambiar el proceso actual donde solo se analiza la historia que 
ha tenido un material para determinar si es obsoleto e incluir la información de previsión de uso 
futuro para determinar más rápidamente si se clasifica como obsoleto o no, es así como se 
evidencio en la aplicación del nuevo modelo la mejora en el tiempo de identificación de los 
materiales de lenta rotación. 
- Involucrar a diferentes áreas de la empresa en la toma de la decisión sobre el plan de acción y 
evacuación hace que se tomen determinaciones más rápidas y que no se posterguen definiciones 
que agregan costo a la empresa, dentro del modelo se establecen los puntos de control y el 
seguimiento a la salida oportuna de los inventarios de lenta rotación.  
- Una definición sobre la acción a tomar sobre los obsoletos ahorra costos de almacenamiento y 
espacio. Es por esto que como punto relevante para control de inventarios y obsoletos el aspecto 
más relevante es la futura utilización que tendrán y esta será la principal política para definir la 
estrategia de evacuación, ya sea por utilización como material alterno, venta a proveedores u otras 
filiales o en definitiva darlos de baja del inventario. 
 




De lo anterior, se sugiere establecer un proceso al interior de la empresa objeto de análisis, que estructure 
adecuadamente los lineamientos a tener en cuenta en la revisión, los cuales deben involucrar la 
información histórica y planes de producción a futuro, estableciendo una periodicidad de revisión y un 
responsable con su respectivo indicador de gestión, con el fin de hacer de los obsoletos materiales de fácil 
y clara gestión para todos. 
Se recomienda establecer el tipo de modelo que utilizan para la obtención de la demanda de los productos 
terminados, con esto se puede hacer una primera observación del comportamiento de las materias primas. 
Involucrar desde el inicio a todas las áreas que influyen directamente en el control de los inventarios y que 
tengan poder de decisión rápida para no generar demoras en el proceso. 
Tener claras cuáles son las opciones reales de evacuación de los inventarios de lenta rotación para no 
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Generar un sistema de control que permita identificar oportuna y confiablemente los materiales 
de baja rotación y obsolescencia.  
 Identificar los aspectos relevantes en el control de los inventarios para disminuir la 
obsolescencia de materiales.  
 Realizar un modelo para los planes de evacuación y poder hacer seguimiento efectivo a la 
ejecución. 
 Recomendar una política y estrategia que permitan tener claridad de los parámetros que 




Tabla 1 Obtenida del reporte de cierre de año de la compañía que se genera con la transacción 
mc.9 de sap, esta información es posible obtenerla desde cualquier usuario ya que es información 
general de la empresa y el modulo solo se usa en términos de visualización mas no de 
modificaciones de datos. 
Las Tablas 6 a 9 son obtenidas con el analista de inventarios y generadas como información 
general  y aplicadas solamente como modos de visualización más no de modificación de datos. 
